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Die Erfindung betrifft ein Verfahren und eine
Vorrichtung zur Herstellung eines Schleifmittels auf
Basis Korund. Schlieifmittel der genannten Art sind
seit langem bekannt. Sie k6nnen als Pulver (K&r-
nungen) verschiedener Feinheitsgrade Anwendung
finden. Mit derartigen Pulvern beschichtete Papiere
oder Leinen werden als flexible Schleifmittel be-
zeichnet. Ebenso kdnnen aus den Kdrnungen Kor-
per, zum Beispiel Schleifscheiben, hergestellt wer-
den, die zur schleifenden Bearbeitung verschiede-
ner Werkstoffe, beispielsweise Metallen, Holz oder
dergleichen dienen.

Korund ist in verschiedenen Reinheiten und
Zusammensetzungen bekannt. Sogenannter Nor-
malkorund enthdlt zwischen 95 und 97 Gew.-%
Al,O3z. Halbedelkorund weist einen Al,O3z-Gehalt
von etwa 98 % auf und wird, wie Normalkorund,
Uberwiegend durch reduzierendes Schmelzen von
calcinierten Bauxiten hergestellt. Edelkorunde mit
noch h&heren Al,O3-Gehalten sind wiederum in
unterschiedlichen Qualitdten verfligbar. Diese un-
terscheiden sich zum Beispiel durch Zusitze wie
Chromoxid.

Zu den Spezialschleifmitteln z&hlen die Zirkon-
korunde, die im wesentlichen aus Aluminiumoxid
und Zirkoniumoxid bestehen.

Zum Beispiel zur Herstellung von Schleifschei-
ben fiir den Prdzisionsschliff wird auch ein Korund
verwendet, der in Einkristallform vorliegt. Ein sol-
cher Einkristall-Korund zeichnet sich durch gute
Standzeit bei gleichzeitig kiihlem Schlieifverhalten
aus. Seine Herstellung erfordert jedoch einen er-
heblichen verfahrenstechnischen Aufwand.

Insoweit liegt der Erfindung die Aufgabe zu-
grunde, ein Schleifmittel auf Basis Korund zur Ver-
figung zu stellen, welches sich in einem relativ
einfachen Verfahren herstellen 148t und ein Schieif-
verhalten beziehungsweise eine Schleifleistung auf-
weist, die mit der flr Einkristallkorund vergleichbar
sind.

Dabei geht die Erfindung zunichst von der
Uberlegung aus, daB die Schieifleistung bezie-
hungsweise das Schlieifverhalten eines Schleifmit-
tels auch stark von der Form des einzelnen Schleif-
korns und der Ausbildung bzw. Schirfe der
Schneidkanten abhingen. Ein weitestgehend kubi-
sches Korn mit gut ausgepridgten Schneidkanten
flihrt dabei zu den besten Ergebnissen.

In diesem Sinne definiert die Erfindung den
Begriff des Kornformfaktors dahingehend, daB ein
Kornformfaktor von 1 ein ideal kubisches Schleif-
korn beschreibt. In diesem Fall ist das Verhdltnis
der Diagonalen einer der Kornprojektion fldchen-
gleichen Ellipse gleich 1 (Kreis). Da dieser Wert
rein theoretisch ist, strebt die Erfindung eine mdg-
lichst dichte Anndherung an den ldealwert an, wes-
halb die einzelnen K&rner des Schleifmittels einen
Kornformfaktor gréBer 0,6 aufweisen sollen.
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Uberraschend wurde nun festgestellt, daB sich
ein Schleifmittel auf Basis Korund mit einem Korn-
formfaktor gréBer 0,6 mit folgenden einfachen
Schritten herstellen 148t:

- eine AlOgz-haltige Ausgangskomponente mit
einem Al;O3-Gehalt gréBer 98 Gew.-% wird
kontinuierlich oder chargenweise in ein
Schmelzaggregat gegeben,

- die Zugabemenge pro Zeiteinheit der Aus-
gangskomponente und die Ofenleistung wer-
den dabei so gewdhlt, daB ein im Schmelzag-
gregat ausgebildeter Schmelzensumpf wih-
rend der gesamten Ofenreise (bis zur Entnah-
me des erstarrten Korund-GieBblocks) maxi-
mal 200 mm betrégt,

- der erstarrte Korund-Block wird danach ent-
nommen und auf die gewlinschte Kornfrak-
tion zerkleinert.

Der wesentliche Erfindungsgedanke besteht
darin, den SchmelzprozeB beim Einschmelzen der
Ausgangskomponente so zu steuern, daB stets ein
md&glichst kleiner (flacher) Schmelzensumpf ausge-
bildet wird oder anders ausgedrlickt, daB in jeder
Phase des Schmelzvorgangs eine mdglichst gerin-
ge Menge Material in schmelzflissiger Phase vor-
liegt.

Auf diese Weise wird es mdglich, eine Vielzahl
freier Kristallisationskeime zur Verfligung zu stel-
len, die die Ausbildung einer Makrostruktur im Ko-
rundblock im erfindungsgemiBen Sinne fb6rdern.
Die GroBe der einzelnen Kristalle ist innerhalb ge-
wisser Grenzen durch die Hohe des Schmelzbades
(Schmelzsumpfes) und die Gr&Be des erstarrten
Schmelzblocks steuerbar.

Das Verfahren 138t sich in besonders vorteilhaf-
ter Weise in einem Elekiro-Lichtbogenofen ausflih-
ren. Es sind jedoch auch andere Schmelzaggrega-
te wie Plasmadfen geeignet. Um den Temperatur-
gradienten zwischen der Schmelzphase und dem
darunter befindlichen (erstarrten) Korundblock zu
erhdhen, ist es von Vorteil, das Verfahren so zu
flihren, daB das Schmelzaggregat wand- und/oder
bodenseitig geklhlt wird, zum Beispiel mit Wasser.

Auf diese Weise 4Bt sich die HOhe des
Schmelzensumpfes auf ein verfahrenstechnisches
Minimum begrenzen. Dabei gilt erfindungsgemaB:
je kleiner der Schmelzensumpf, um so hoher ist
der Anteil an erreichbarem Schieifkorn mit einem
dem Wert 1 angendherten Kornformfaktor.

Nach einer Ausflihrungsform der Erfindung ist
die H6he des Schmelzensumpfes deshalb auf 100
mm, nach einer weiter bevorzugten Ausflihrungs-
form auf 50 mm begrenzt.

Das erfindungsgemiBe Verfahren 4Bt sich
grundsétzlich mit einem konventionellen Elektro-
Lichtbogenofen ausflihren. Konkret unterscheidet
sich das Verfahren dann von einem bekannten
Schmelzverfahren, daB der Ofen mit verminderter
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Ofenleistung und vorzugsweise mit Kiihlung des
Ofenbodens gefahren wird, um die HOhe des
Schmelzensumpfes soweit wie mdoglich zu mini-
mieren.

Durch die erfindungsgemifBe Verfahrensfiih-
rung wird die Makrostruktur im erstarrten Korund-
block so eingestellt, daB es bei der anschlieBenden
Zerkleinerung mit geringem Mahlaufwand zur Aus-
bildung nahezu ideal kubischer SchlieifkGrner
kommt, deren Schneidkanten nur unwesentlich
oder gar nicht gebrochen sind. Der geringe Mah-
laufwand gewd&hrleistet weiters eine erhhte Aus-
bringung an verwertbarem Schleifkorn.

Die Verwendung einer alkaliarmen Tonerde als
Ausgangsmaterial flihrt zu besonders gilinstigen Er-
gebnissen, da die Ausbildung von -Al,Os, einer
schleiftechnisch  minderwertigeren  Modifikation,
weitestgehend unterbunden wird. Der Alkalienge-
halt sollte kleiner 0,1 Gew.-% sein.

Dagegen lassen sich die Ergebnisse durch Zu-
sitze wie Oxiden der 2. bis 6. Gruppe des Perio-
densystems, insbesondere TiO» und Cr03; weiter
optimieren.

Die Zerkleinerung kann auf an sich bekannte
Art und Weise erfolgen, zum Beispiel mit Hilfe von
Backenbrechern oder Walzenbrechern. Je nach
Verfahrensfiihrung werden Kristalle unterschiedli-
cher GroBe ausgebildet. Nach der Zerkleinerung
148t sich so zum Beispiel ein Korn 36-Schieifmittel
(FEPA-Norm) mit einem Schiittgewicht von 1,7 bis
2,0 g/lcm® und einem Kornformfaktor von (ber 0,7,
ohne weitere Kornformbehandlung herstellen.

Die Vorrichtung zur Durchflihrung des Verfah-
rens besteht im wesentlichen aus einem Elekiro-
Lichtbogenofen, der einen gekiihlten Boden-
und/oder Wandbereich sowie eine Schutzplatte auf
dem Boden beziehungsweise Wandbereich auf-
weist. Wie oben dargestellf, soll die Kihlung des
Ofenbodens zur Erh6hung des Temperaturgradien-
ten zwischen Schmelze und erstarrtem Giefiblock
beitragen. Die Schutzplatte dient als Sicherheit zur
Trennung von Ofenboden und GieBblock (Korund-
block).

Die Kiihlung der Ofenabschnitte kann zum Bei-
spiel mit Wasser erfolgen.

Weitere Merkmale der Erfindung ergeben sich
aus den Merkmalen der Unteranspriiche sowie den
sonstigen Anmeldungsunterlagen.

Die Erfindung wird nachstehend anhand eines
Ausfihrungsbeispieles ndher erlautert.

500 kg alkaliarme -Tonerde mit einem NazO-
Gehalt von 0,08 Gew.-% wird in Mischung mit 1,5
kg Titandioxid und 0,75 kg Chromoxid als Aus-
gangskomponente bereitgestellt. Das Material wird
kontinuierlich in einen elekirischen Lichtbogenofen
gegeben. Als OfengefdB dient eine sogenannte
Higgins-Ofenwanne mit auBenseitig wassergekihl-
tem Boden. Zum Schutz des gekiihlten Bodens ist
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eine Graphitplatte auf dem Boden angeordnet, auf
der wiederum grobgebrochener Edelkorund aufge-
legt ist, der beim anfidnglichen Einschmelzen der
Ausgangskomponente die Trennung von Schmelze
und Boden sicherstellen soll.

Die Zugabemenge der Ausgangskomponente
und die Ofenleistung werden so gewdhlt, daB zu
jedem Zeitpunkt die H6he des Schmelzensumpfes
(zwischen den Elektroden) maximal 100 mm be-
tragt. Aufgrund verbesserter Warmeabfuhr 148t sich
die H6he des Schmelzensumpfes dabei zu Beginn
leichter auf kleinere Werte einstellen als gegen
Ende der Ofenreise.

Nach Zugabe der kompletten Charge wird der
Ofen abgeschaltet. Nachdem auch die letzte
Schmelzphase erstarrt ist, wird der Korund-Block
aus dem Ofen entnommen und Uber Backen- und
Walzenbrecher gebrochen und standardisiert zu
Korn 46 (FEPA-Norm) vermahlen.

Das vom erhaltenen Korn ermittelte Schittge-
wicht nach FEPA-Norm ergibt einen Wert von 1,82
g/cm® und einen Kornformfaktor von 0,75. Die Zu-
sammensetzung des Schleifkorns ist wie folgt (An-
gaben in Gew.-%)

0,31 % TiO2
0,15 % Cr203
0.08 % Na»0
Rest Al O3.

Aus diesem Material werden danach keramisch
gebundene Schlieifscheiben mit den Abmessungen
225/25/50,8 mm gefertigt.

In den nachfolgenden Diagrammen 1, 2 und 3
sind jewsils der Verschleil des Scheibenradius ge-
gen die Zustellung (in mm/Hub) dargestellt. In allen
Féllen betrdgt die Scheibengeschwindigksit circa
25 m/s und die Tischgeschwindigkeit circa 20
m/min. Dabei sind die MeBergebnisse unter Ver-
wendung einer Schleifscheibe mit erfindungsge-
maB hergestelltem Schleifkorn als Beispiel 2 aufge-
tragen.

Die Vergleichsprobe betrifft eine Schleifscheibe
unter Verwendung von im Handel erhiltlichen Ein-
kristall-Korundk&rnern der Kd&rnung 46 (nach
FEPA-Norm). Beispiel 1 zeigt die MeBwerte an
einer Schleifscheibe mit einem nach konventionel-
ler Herstellungs-/Einschmelztechnik erhaltenen und
aufbereiteten Korns 46 (nach FEPA-Norm) gleicher
chemischer Zusammensetzung wie Beispiel 2.

Es ist deutlich zu erkennen, daB in allen Fallen
die erfindungsmiBen Schleifmittel zu deutlich bes-
seren Schlieifleistungen (geringerem Scheibenver-
schleiB) fiihren, und zwar unabhidngig davon, ob
der Schleiftest mit Kihlmittel (Diagramm 1) oder
ohne Kihimittel (Diagramm 2) durchgefiihrt wird.

Die Vorteile des erfindungsgeméfien Schlieif-
mittels sind auch unabhingig von der Art des zu
schleifenden Werkstoffs, wie ein Vergleich der Dia-
gramme 1 und 2 mit dem Diagramm 3 zeigt. Im
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Falle der Diagramme 1, 2 wurde ein Stahl der
Qualitdt S 6-5-2 (DM 05); 13343; HRC 64 und im
Fall des Diagramms 3 ein Stahl der Qualitdt
90MnCrV8 bearbeitet.

Patentanspriiche

Verfahren zur Herstellung eines Schlieifmittels
auf Basis Korund mit einem Kornformfaktor
gréBer 0,6 mit folgenden Schritten:
1.1 eine AlxOs-haltige Ausgangskomponen-
te mit einem AlO3z-Gehalt > 98 Gew.-%
wird kontinuierlich oder chargenweise in ein
Schmelzaggregat gegeben,
1.2 die Zugabemenge pro Zeiteinheit der
Ausgangskomponente und die Ofenleistung
werden dabei so gewdhlt, daB ein im
Schmelzaggregat ausgebildeter Schmelzen-
sumpf wihrend der gesamten Ofenreise
maximal 200 mm betrégt,
1.3 der erstarrte Korund-Block wird danach
entnommen und auf die gewiinschte Korn-
fraktion zerkleinert.

Verfahren nach Anspruch 1 mit der MaBgabe,
daB die H6he des Schmelzensumpfes auf 100
mm begrenzt wird.

Verfahren nach Anspruch 2 mit der MaBgabe,
daB die H6he des Schmelzensumpfes auf 50
mm begrenzt wird.

Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 3
mit der MaBgabe, daB die Al,Oz-haltige Aus-
gangskomponente einen Alkaliengehalt von
weniger als 0,1 Gew.-% aufweist.

Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 4
mit der MaBgabe, daB die Al,Oz-haltige Aus-
gangskomponente in einem Elekiro-Lichtbo-
genofen aufgeschmolzen wird.

Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 5
mit der MaBgabe, daB die Al,Oz-haltige Aus-
gangskomponente in einem wand- und/oder
bodenseitig gekiihlten Schmelzaggregat aufge-
schmolzen wird.

Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 6
mit der MaBgabe, daB vor der ersten Aufgabe
der Al>Osz-haltigen Ausgangskomponente eine
Trennschicht auf den Boden des Schmelzgefd-
Bes vorgelegt wird.

Verfahren nach Anspruch 7 mit der MaBgabe,
daB als Trennschicht eine grobstiickige Ko-
rundschicht vorgelegt wird.
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10.

11.

12,

13.

Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 8,
bei dem eine Al>Os-haltige Ausgangskompo-
nente mit bis zu 3,0 Gew.-% Zusitzen von
Oxiden der Gruppen 2 bis 6 des Periodensy-
stems der Elemente eingesetzt wird.

Verfahren nach Anspruch 9, bei dem als Zu-
sétze TiO2 und/oder Cr20z eingesetzt werden.

Vorrichtung zur Durchfiihrung des Verfahrens
nach einem der Ansprliche 1 bis 10 mit einem
Elektro-Lichtbogenofen als Schmelzaggregat,
der einen auBenseitig geklihlten Wand-
und/oder Bodenabschnitt sowie eine Schutz-
platte auf dem Boden aufweist.

Vorrichtung nach Anspruch 11 mit einem was-
sergekiihlten Wand- und/oder Bodenbereich.

Vorrichtung nach Anspruch 11 oder 12, bei der
die Schutzplatte eine Graphitplatte ist.
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